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В настоящее время перед предприятиями и организациями, зани-
мающимися вопросами сварочного производства, стоит проблема по-
вышения производительности труда, улучшения качества выпускае-
мой продукции, разработки энергосберегающих экологически чистых 
процессов и конкурентно способных изделий. 
Одним из способов решения данной проблемы является совер-
шенствование в направлении снижения их трудоемкости и материало-
емкости, а также улучшения их санитарных и экологических показате-
лей. 
Управление переносом электродного жидкого металла при на-
плавке под флюсом ленточным электродом является одной из важных 
проблем, оказывающих влияние на качество наплавленного шва. 
Для определения необходимых условий для получения ожидае-
мого эффекта, а именно параметров плавления электродного металла, 
времени образования капли электродного металла с оптимальными ха-
рактеристиками целесообразней получить эти условия в численном 
виде на основе аналитических зависимостей. 
В процессе плавления ленточного электрода капля перемещается 
вместе с дугой и накапливает тепловую энергию, перенося ее в сва-
рочную ванну в момент короткого замыкания.  
Если электродный жидкий металл переходит струей, то капля 
достигает дна сварочной ванны и интенсивно передает тепловую энер-
гию в этом месте. Если капля при ударе о поверхность ванны растека-
ется по ширине ванны, то тепловая энергия распределяется более рав-
номерно. 
Для исключения указанных недостатков в данной работе предла-
гается, изогнуть ленточный электрод  и с помощью приводных роли-
ков, вращающихся с постоянной скоростью, и подающего устройства 
подавать в зону наплавки. 
Таким образом, для достижения равномерного распределения те-
пловой энергии по ширине наплавленного валика при наплавке под 
флюсом ленточным электродом с управляемым механическим перено-
сом жидкого металла, необходимо определить частоту колебаний тор-
ца ленточного электрода для заданных размеров капли. В результате 
чего значительно снижается вероятность образования дефектов (пор, 
несплавлений и т.д.) и повышается качество наплавленных изделий. 
